'j)Q 



Ex 



(19) 



J 



Europalsches Patontamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



(12) 



(11) EP 0 870 695 A1 

DEMANDE DE BREVET EUROPEEN 



(43) 


Date de publication: 


(51) Intel 6; B65D 65/14 




14.10.1998 Bulletin 1998/42 


(21) 


Numero de depot: 98420058.4 




(22) 


Date de depot: 02.04.1998 




(84) 


Etats contractants dasignes: 


(72) Inventeur Philippe, Michel 




AT BE CH CY DE DK ES Fl FR GB GR IE IT LI tU 


26500 Bourg les Valence (FR) 




MC NL PT SE 






Etats d' extension dasignes: 


(74) Mandataire: Pigasee, Daniel et al 




AL LT LV MK RO SI 


Pechlney, 






Service Brevets, 


(30) 


Priorite: 09.04.1997 FR 9704S67 


28, rue de Bonnel 






69433 Lyon Cedex 03 (FR) 


(71) 


Demandeur: PECHINEY EM BALL AGE FLEXIBLE 






EUROPE 






92115 Cllchy (FR) 




(54) 


Film a base de polyolefine pour former un emballage par pliage 


(57) 


Le film (1) est caracterise en ce que. 


(20,21). 



a) ti com pre nd un film a base de polyolefine, 

b) la face exterieure dudit Htm comprend une cou- 
che de scellage a froid formant des plages reperees 



c) (a face interieure dudit film comprend une couche 
anti-adherente (3), eventuellement reperee par rap- 
port auxdites plages reperes (20,21). 
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Description 

DOMAINE DE L'INVENTION 

L'invention concerne les films flexibles utilises dans 
I'emballage de portions solides ou semi-solides par plia- 
ge. Atitre cfexomple de portions solides ou semi-solides 
emballees dans des films flexibles. on peut citer des pro- 
duits alimentaires tels que les bouillons KUB ®. 

ETAT DE LA TECHNIQUE 

Pour Temballage typique de produits alimentaires 
tels que les bouillons KUB ®, on utilise generalement 
un film complexe successivement constitue d'une feuille 
mince cfaluminium Iaqu6 dore a I'exterieur, cfune cou- 
che de cire au centre, et d'une couche de papier mous- 
seline a finUrieur. ou en designation condenses : Al/ci- 
re/papier. Le conditionnement de blocs de bouillon KUB 
® s'effectue de la maniere suivante, sur machine 
automatique : 

1) a partir d'une bobine de film, est decoupde une 
portion de film sur lequel est place ledit bloc, 

2) i'ensemble est place dans une borte de pliage qui 
permet de realiser la succession des pits necessai- 
res a I'emballage dudit bloc par ladite portion de 
film, de maniere a obtenir un bloc emballe plie, 

3) ledit bloc emballS pli6 circule entre des rails 
chauffants qui fondent la cire. Celle-ci diffuse dans 
le papier mousseline et assure ainsi le collage des 
differents plis formes en 2). On obtient ainsi un bloc 
embalte colle. Les blocs emballes colles sont ensui- 
te regroupes dans un suremballage, typiquement 
une cartonnette. 

PROBLEMES POSES 

Les problemes poses par le film tfemballage tradi- 
tionnel sont de trois ordres : -*/ - 

- d'une part, il a et6 observe que les films traditionnels 
conduisaient a des perces. en particulier aux coins 
desdits blocs, peut-etre a la fois par Taction meca- 
nique des coins desdits blocs sur ledit film, et even- 
tuellementpar Taction corrosive de grains de ssl du- 
dit bloc dans le cas de bouillons KUB <8>. 

- cTautre part, le bloc embalte colle est relativement 
difficile a ouvrir. 

enfin, le film tradrtionnel est tfun coOt relativement 
efeve. 

DESCRIPTION DE L'INVENTION 

- Selon r invention, le film pour emballages de blocs 
rigides ou semi-rigides constitutes de parois formees par 
pliage et scellage dudit film est caractensd en ce que, 
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a) il comprend un film a base de polyolefine, 

b) la lace exteneure dudit film comprend une cou- 
che de scellage a froid formant des plages rep$- 
rees, 

c) la face inteneure dudit film comprend une couche 
anti-adherente. eventuellement repenSe par rapport 
auxdites plages reperees. 

L'invention necessite la combinaison des moyens 
decrrts precSdemment : 

- un film a base de polyolefine peut etre choisi parce 
que, cfune part il possedera les caracteristiques 
mecaniques suffisantes et il constituera le plus sou- 
vent une barriere suffisante a mumiditd pour le pro- 
duit a conditionner, et d'autre part son coOt est re- 
lativement bas. 

S'il etait exig6 du film selon ('invention une faible 
permeability a I'oxygene, ledit film a base de poly- 
olefine pourrait, de maniere connue, soit etre me- 
tallise, soit etre remplace par un film multicouche 
comprenant une couche de materiau a proprtetes 
barrieres. tel que les copolymers de chlorure de 
vinylidene (PVDC) ou les EVOH. 

- une couche de scellage a froid est necessaire pour 
que. lors de I'emballage dudit bloc dans Une portion 
decoupee dudit film en utilisant generalement une 
botte de pliage, le scellage desdites plages repe- 
rees s'effectue immediatement par simple contact 
des parties mises en regard tors dudit pliage, au 
moins une des parties mise en regard lors dudit plia- 
ge 6tant recouverte d'une couche de scellage a 
froid. Ainsf. en sortie de bolte de pliage, ladite por- 
tion de film, une fois pliee, n'aura plus la possibility 
de se deplier, compte tenu de Teffet memoire des 
films de polyolefine. 

ledit film a base de polyolefine doit comprendre une 
couche anti-adhdrente, eventuellement repdree 
par rapport auxdites plages repeYees, parce que, 
sans cela, on observerait un collage en bobine : la 
couche de scellage, deposee sur la face exteneure 
dudit film, collerait ou risquerait de coller a la face 
inteneure de la spire adjacente. Les traitements 
d'anti-adhe>ence, destines notamment a eviter le 
collage entre les spires cfune bobine de film, sont 
bien connus en eux-memes. 

Grace a cette combinaison de moyens, il a etd pos- 
sible de resoudre le problems pose. En effet, le film se- 
lon ('invention presente une bien meilleure tenue aux ris- 
ques de perces que le film traditionnel a base de feuille 
mince d'aluminium, et cela tant par la meilleure resis- 
tance mecanique aux perces que par la meilleure tenue 
a la corrosion. En outre, l'invention, qui a reussi a com- 
battre feffet memoire des films thermoplastiques durant 
la phase de pliage, utilise ce meme effet memoire pour 
faciliter le depliage dudit bloc par le consommateur final. 
Enfin, compte tenu du coOt relativement faible des films 
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de polyolefines compard au coOt des feuilles minces 
d'aluminium, le film selon ('invention est nettement plus 
economique que les films selon I'etat de la technique. 

DESCRIPTION DES FIGURES 

La figure 1 est une vue de dessus de la lace exte- 
rieure du film ou portion de film (1) destine a former un 
emballage d'un bloc rigide ou semi-rigide parallelepipe- 
dique ayant une base rectangutaire de 32mm x 23mm, 
et de 10 mm de hauteur. 

Les quatre plages rep£rdes (20) de couch e de scellage 
a f raid, hachurees verticalement, correspondent a la for- 
mation, par pliage, des quatre parois laterales de I'em- 
ballage a former 

Chacune des quatre plages (20) comprend deux parties 
(201 , 202) qui, apres pliage selon les lignes (203), sont 
en regard et adherent Tune a I'autre, fixant ainsi les pa- 
rois laterales de I'emballage a former. 

Les quatre plages reperees (21 ) de couche de scel- 
lage a froid, hachurees horizontal ement, correspondent 
a ta formation, par pliage, de la paroi superieure de Fem- 
ballage a former. 

Chacune des quatre plages (21 ) comprend deux parties 
(211, 212) qui apres pliage selon les lignes (213), sont 
en regard et adherent Tune a Pautre, fixant ainsi la paroi 
superieure de Pembaltage a former 
Sur le film (1 ) est porte une fleche (6) indiquant le sens 
de d£roulement du film en bobine. 

La figure 2 est une vue de dessous de ta face inte- 
rieure du film ou portion de film (1), ayant le memo po- 
sitionnement lateral que la figure 1. 
Cette face interieure comprend deux bandes laterales 
(3) anti-adherentes, de maniere a ce que les plages re- 
perees (20,21 ) de la face exterieure n'adheYent pas a la 
face interieure et ainsi permettent le devidage de la bo- 
bine de film. 

Entre ces deux bandes, et a une ext remit e de la portion 
(1) de film, se trouve une plage reperee (4) de vernis 
thermocollant. 

Cette plage (4) est situee une distance de 10 mm du 
bord, de maniere laisser une zone d'ouverture (6) cons- 
tituent pour le consommateur une prise aisee du film en 
vue de Pouverture de Pemballage forme. 

DESCRIPTION DETAILLEE DE UINVENTION 

Selon une modalite de ('invention, le reperage de 
ladite couche de scellage a froid est choisi en fonction 
dudit pliage, de maniere a ce que, lors dudit pliage, toute 
plage reperee ou parti e de plage reperee soit mise au 
contact, respectivement, soit d'une autre plage reperee, 
soit d'une autre partie de ta meme plage reperee, afm 
que, apres pliage dudit bloc, ne subsiste pas de couche 
de scellage a froid qui sort lib re. 

Par couche de scellage a froid, on entend une famille 
generique de produits adhesifs, connus en eux-memes 
souvent sous le nom de « coldseals », et qui ont la par- 



ticularity d'adherer a froid sur eux-memes. 

Selon une autre modalite, non representee sur tes 
figures, on peut utiliser des adhesifs actifs a froid qui 
peuvent adherer audit film a base de pofyoleflne, mais 

s qui n'adherent pas a ce meme film rendu anti-adherent. 
Dans ce cas, lesdites plages reperees de scellage a 
froid (20,21) sont de superficie moiti6 moindre et se li- 
mitent a une moitie (201, 211) de plage (20,21). 

Selon r invent ion, I edit film a base de pofyolefine est 

10 choisi, de preference, parmi le PP, l<OPP, I'OPP metal- 
lise, le PP expanse a aspect nacre. 

Selon ('invention, la face interieure dudit film doit 
comprendre une couche anti-adherente, eventuelle- 
ment reperee par rapport auxdites plages reperees. 

*s Pour cela, soit la face interieure dudit film a base de PP 
est rendue anti-adherente, soit la face interieure dudit 
film a base de PP est revetue d'une couche de vernis 
anti-adherent. Dans le second cas, cette couche de ver* 
nis (3) peut etre reperee, comma illustre a la figure 2. 

20 Selon une autre modalite de invention, ladite face 
interieure peut comprendre ledit vernis anti-adherent en 
couche repdree, et un vernis thermoscellant en une 
autre couche reperee, et decalee par rapport a ladite 
couche de scellage a froid, de maniere a ce que, dans 

25 (edit film en bobine, une couche de scellage a froid de 
la face exterieure d'une spire, ne soit pas en regard avec 
ladite couche de vernis thermoscellant d'une autre spi- 
re. Cette modalite est desttnee a augmenter, quand cela 
est rendu necessatre notamment par les conditions cli- 

30 matiques locales, Tetancheite de I'emballage forme, le 
scellage de plages (20,21) assurant seutement que 
I'emballage forme ne risque pas de se deptier. 

t Un autre objet de I'invention est constttue par futi- 
lisation d'un film selon I'invention pour i'emballage de 

35 produits alimentaires se presentant sous forme de blocs 
rigides ou semi-rigides. 

EXEMPLE DE REALISATION 

40 On a fabrique un film tel que represents sur les fi- 
gures 1 et 2. 

On a utilise un film OPP de 32 u/n d'epaisseur avec 
une face rendue anti-adherente. Sur sa face exterieure, 
on a depose, de maniere reperee et selon les plages 
4S (20,21 ) de la figure 1 , une epaisseur de 4 u/n d'un vernis 
de scellage a froid du commerce (vernis a base d'acryla- 
te d'alkyle et de latex nature!) . 

Sur sa face interieure, on a depose une couche rep6r£e 
(4) de vernis thermocollant du commerce (vernis a base 
so d'acrytate d'alkyle) d'epaisseur 4 urn. 

On a utilise ce film pour emballer des blocs de 
bouillon KUB ® sur une machine standard munie de bot- 
tes de pliage. 

On n'a pas observe de problemes particuliers lors de 
5S Pemballage de ces blocs, qui ont ete ensuite mis sous 
cartonnette . 

Durant le transport et le stockage, il n'a pas ete observe 
de perce dudit film. 
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L'ouverture finale, par fa consommateur, s'est averee 
plus ais6e que celle des emballages selon I'Stat de la 
technique, le film a base de polyolefine ayant tendance, 
une fois rompus les liens entre les faces scellees. a re- 
prendre sa forme plane initiale. 



Revendlcatlons 

1. Film pour emballages de blocs rigides ou semi-rigt- io 
des constitues de parois formees par pliage et scel- 
lage dudit film, caractdrise' en ce que, 

a) if comprend un film a base de poiyolefine, 

b) la face exterieure dudit film comprend une is 
couche de scellage a froid formant des plages 
reperges, 

c) la face interieure dudit film comprend une 
couche anti-adherente, eventuellement rep6- 
ree par rapport auxdites plages reperes. 20 

2. Film selon la revendication 1 dans lequel le repe>a- 
ge de tadite couche de scellage a froid est choisi en 
fonction dudit pliage. de maniere a ce que, lors dudit 
pliage, toute plage repdree ou partie de plage repe- 25 
r6e soit mise au contact, respectivement, soit d'une 
autre plage rep6r6e, soit d'une autre partie de fa 
meme plage reperde, afin que, apres pliage dudit 
bloc, ne subsiste pas de couche de scellage a froid 

qui soit libre. 30 

3. Film selon une quelconque des revendications 1 a 
2 dans lequel jedit film a base de polyol6fine est 
choisi parmi le PP, ropp, I'OPP metallise, le PP ex- 
panse a aspect nacre. 35 

4. Film selon la revendication 3 dans lequel la face in- 
t§rieure dudit film a base de PP est rendue anti-ad- 
herente. 

...... 4Q 

5. Film selon la revendication 3 dans lequel la face in- 
terieure dudit film a base de PP est revenue cfune 
couche de vernis anti-adherent. 

6. Film selon la revendication 5 dans lequel ladite face 45 
interieure comprend ledit vernis anti-adherent en 
couche rep6r6e, et un vernis thermoscellant en une 
autre couche repeYee. et decalee par rapport a la- 
dite couche de scellage a froid, de maniere a ce 
que, dans ledit film en bobine, une couche de seel- so 
lage a froid de la face exte>ieure d'une spire, ne soit 
pas en regard avec ladite couche de vernis ther- 
moscellant d'une autre spire. 

7. Utilisation d'un film sebn une quelconque des re- ss 
vendications 1 a 6 pour I'emballagede produits ali- 
mentaires se presentant sous forme de blocs rigi- 
des ou semi-rigides. 
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